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AluminiumguBrad fur Kraf tf ahrzeuge 



Die Erf indung betrlf ft ein AluminiumguBrad fUr Kraftfahr- 
zeuge mit einer Beschichtung zum Erzielen einer hocb- 
glatten, spiegelnden Oberflache. 

Der Sm folgenden verwendete Begriff Aluminium beinhaltet 
ebenfalle Aluminiuralegierungen. 

Z> Gegensatz zu geschmiedeten Aluminiumformteilen, die 
aufgrund des Herstellungsprosesses eine glatte Oberflache 
aufweisen, 1st die Oberflache bei AluniniumguBstUcken 
herstellungsbedi^gt unregelmaBig. Glatte Oberflachen siud 
jedoch voraussetzung dafttr, da* die Aluminiumstttcke nut 
vertretbarem Aufvand auf Hochglanz poliert warden konnen. 



HochglSnzende, spiegelnde Oberflachen werden beispiels- 
weise bei LeichtmetallkraftfahrzeugrSdern gewiinscht. 

Bei geschraiedeten Aluminiumfelgen 1st es zum Erzeugen 
einer spiegelnden Oberflttche mSglich, diese allein durch 
Polieren einen entsprechenden Glanz zu verleihen. Das 
Spiegeln resultiert dann aus dem metallischen GXanz des 
polierten Metalls. Aufgrund der oberf lachenrauhigkeit iet 
ein solches Polieren bei AluminiumguBfelgen, welches zum 
Erreichen einer spiegelnden OberflSche fUbren soli, nicht 
mSglich. Da jedoch AluminiuinguBstttcke in der Herstellung 
wesentlich preisgtinstiger sind als geschmiedete Alumini- 
umformteile, wurden Verfahren entwickelt, mit denen auch 
bei AluminiumguBsttlcken spiegelnde OberflMchen erzeugbar 
sind. 

Ein derartiges Verfahren ist das Verchromen. Die Chrom- 
Uberztige werden galvanisch auf Nickelzwischenschichten 
auf das AluminiuraguBstack aufgetragen- Ein Verchroraen von 
AluminiuraguBstUcken ist jedoch aufgrund der Vielzahl 
dur chzu f Uhrender , arbe its i nt ens iver Ver f ahr ens s chr itt e 
far eine kostengUnstige Serienfertigung ungeeignet* 
Ferner ist von Nachteil, dafl beira elektrolytischen Auf- 
bringen der Nickel zwischenschichten durch die notwendig 
hohe angzulegende Stromspannung dem AluminiumguBsttick 
Wasserstoff entzogen wird, so daB das GuBstUck nach einer 
solchen Behandlung eine hohe sogenannte Wasserstoff- 
sprfidigkeit , aufweist. Damit ein AluminiumguBsttick als 
Kraftfahrzeugfelge Verwendung finden kann# wird zura 
Erzielen einer ausreichend hohen Sicherheit und einer 
langen Lebensdauer eine gewisse Duktilitat des Materiales 
verlangt. Bei einer Schlagbeanspruchung darf ein solches 
Rad aufgrund einer ihm eigenen Sprfidigkeit nicht zer- 
springen* 



Ala weiteres Verfahren zum Herstellen von hochglatten 
bzw. spiegelnden Oberf lSchen auf AluminiumguBstucken ist 
ferner das Vakuumbedampfungsverf ahren angewendet worden. 
Damit mit Hilfe dieses Verfahrens eine spiegelnde Ober- 
flSche deB GuBstUckes erzielt wird, ist es notvendig, das 
GuBsttick vorzubehandeln. Diese vorbehandlung beinhaltet 
ein Waschen und ein Entfetten eines GuBstUckes, ein 
anschlieBendes chromatieren desselben zur Verhinderung 
einer Oxidbildung sowie das Oberziehen der Chromatschicht 
mit einer Oder mehreren Kunststof fschichten. Mit Hilfe 
der Kunststoffschichten sollen die Unebenheiten des 
gegossenen Aluminiumstuckes ausgeglichen werden, so daB 
die oberste Kunststoffschicht dein GuBsttick eine hoch- 
glatte Oberf lache verleiht. Die auf diese Weise vorbehan- 
delten AluminiumguBstttcke werden anschlieflend mit detn 
aufzutragenden Metall, etwa Aluminium oder Silber vakuum 
bedampft. AnschlieBend wird diese metallische Schicht mit 
einem Schutzttberzug beschichtet. 

Auch wenn dieses Verfabxen zu zufriedenstellenden Er- 
gebnissen fuhrt, benotigt es einen hohen apparativen 
Aufwand. Ferner ist von Nachteil, dafl aufgrund des Vaku- 
ums bereits geringste Verunreinigungen in der Vakuum- 
kammer zu UnregelmttBigkeiten in der metallischen Be- 
schichtung fuhren. Kann die notwendige Sauberkeit der 
Vakuumkaramer nicht garantiert werden, ist die Polge, daB 
bei einer Anwendung dieses Verfahrens hone Ausschusse 
produziert werden. 

Ausgehend von diesem diskutierten Stand der Technik liegt 
der Erfindung daher die Aufgabe zugrunde, ein Aluminium- 
guBrad fur Kraf tfahrzeuge mit einer metallischen Be- 
schichtung zu schaffen, die nicht nur verkehrstechnisch 
sicher und eine lange Lebensdauer aufweist, sondem auch 
eine spiegelnde Oberf l&che aufweist. 



Erf indungsgemSfl wird diese Aufgabe mit einem Alumini- 
umguflrad ftir Kraftfahrzeuge mit einer Beschichtung zum 
Erzielen einer hochglatten, spiegelnden OberflSche, 
dessen Beschichtung folgende Schichten umfafit, gelGst: 

eine auf das Aluminiumrad aufgetragene 

Ant io xidat ions s chicht , 

eine erste Kunststof f schicht zum Ausgleich der 

Oberf Ifichenrauhigkeit des AluminiumguBrades, 

eine zweite Kunststof f schicht zum Erzielen 

einer hochglatten SuBeren Oberf I2che, 

einen metal lischen Oberzug zum Erzeugen eines 

Spiegeleffektes und 

eine Kunststof fschutzschicht* 

Die erf indungsgemSBe Beschichten eines AluminiumguBrades 
mit einem metal lischen Oberfcug ist f insbesondere wenn die 
Kunststof fbeschichtungen im Wege der Pulverbeschichtung 
durchgeftihrt werden, kostengtinstig und mit vergleichs- 
weise wenigen Fertigungsschritten 4urchf tlhrbar . Das 
Auftragen des metal lischen Oberzuges vollzieht sich 
naBchemisch und in atroosphHrischer Umgebung. Die Metalle 
sind fttr diesen Zweck als gelttste Salze in einer Nitrat- 
Idsung enthalten* Durch Vermengen der Metal Is a lz enthal~ 
tenden Nitratl5sung mit einem Reduktionsmittel wird das 
elementare Metal 1 ausgefMllt. Das Vermengen der Nitrat- 
lOsung mit dem Reduktionsmittel erfolgt zweckmMBigerweise 
bevor die Mischlttsung auf die Oberf l&che des vorbehandel- 
ten AluminiumguSstUckes auftrifft. Dabei ist es vorteil- 
haft, venn eine Zweidtisenspritzpistole verwendet wird, 
wobei die Vermengung der NitratlSsung mit dem Reduktions- 
mittel unmittelbar an der Spitze der Spritzpistole er- 
folgt und beide Ldsungen durch die im Sprtihnebel vorhan- 
denen Wirbel miteinander vermengt werden* Auf diese Weise 
ist eine gleichm&Bige und im we sent lichen vollst&ndige 
AusfSllung des gelfisten Metalls mtfglich. 



Dieser auf diese Weise auf das Aluminiumgufirad aufgetra- 
gene metal lische Oberzug wird anschlieflend zura Schutz 
gegentiber chemischen Einwirkungen und mechanischen Zer- 
sttirungen mit einer Schutzschicht, die vorzugsweise eine 
Kunststof fschutzschicht ist, iiberzogen. 

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den 
UnteransprUchen sowie aus der nachfolgenden Beschreibung 
eines bevorzugten Ausftihrungsbeispieles* 

Figur 1 zeigt einen schematischen Schnltt durch einen 
Abschnitt eines AlurainiumguBrades 1 im Bereich der Rad- 
schUssel, das mit Hilfe des beanspruchten Verfahrens 
beschichtet worden ist. Das aus einer Aluminiumlegierung 
gegossene Kraftfahrzeugrad 1 wird in einem ersten Schritt 
gevaschen, entfettet Und leicht angebeizt, urn die auf dem 
Aluminiumgufirad 1 befindliche Oxidschicht zu entfernen. 
Anschliefiend wird das so gereinigte Aluminiumgufirad 1 
gesptilt, wobei zwei SpillgStige ale ausreichend angesehen 
werden. 

Das AlurainiumguBrad 1 wird anschliefiend chromatiert, so 
da8 sich auf der OberflMche des AluminiumguBrades 1 zum 
Verhindern einer neuen Oxidbildung eine Antioxidations- 
schicht 2 befindet. Nach einem SpUlen, wobei der letzte 
Sptllgang mit entionisiertem Wasaer durchgeftlhrt wird, 
wird das Aluminiumgufirad bei maximal 70 # Celsius getrock- 
net. 

In einem weiteren Schritt wird das mit dem Antioxida- 
tionsmittel 2 beschichtete Aluminiumgufirad 1 elektro- 
statisch mit einem Kunststof fpulver beschichtet. Zweck- 
mflfiigerweise wird hierfttr ein Epoxid- und/oder Poly- 
esterharz verwendet. Machfolgend wird das damit beschich- 
tete Aluminiumgufirad 1 erwSrmt, damit das Runs ts toff - 
pulver geliert und erhSrtet. Diese erste Kunststof f- 
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schicht 3 dient zura weitesgehenden Ausgleichen der Un~ 
ebenheiten an der OberflMche des AluminiuraguBrades 1. 

Nach einer Nachkontrolle, in der festgestellt wird, ob 
der Ausgleich der Oberf lSchenrauhigkeit des AluminiumguB- 
rades 1 in ausreichendera MaBe erfolgt ist, wird das 
AluminiuraguBrad 1 einer zweiten Kunststoffbeschichtung 
unterworfen. Sollte bei der Nachkontrolle festgestellt 
werden, daB die OberflSche der Kunststoff schicht 3 des 
AluroiniumguBrades 1 noch einen zu hohen Rauhigkeitsgrad 
aufweiat, wird das AluminiuraguBrad 1 nicht diesem zweiten 
BeschichtungsprozeB unterworfen, sondern durchlSuft den 
ersten Kunststoff beschichtungsprozeB ein zweites Mai. 

Der zweite Kunststoffbeschichtungsvorgang wird ebenfalls 
im Wege der Pulverbeschichtung durchgefdhrt . Im Unter- 
scbied zu dera beim ersten BeschichtungsprozeB verwendeten 
Kunststof fpulver findet nunmehr ein solches Verwendung, 
welches einen hohen Anteil an Verlaufmitteln aufweist. 
Dies bewirkt, dafl die Verlaufszeit beim ErwSrmen des 
Kunststof fpulver s veriangert ist, so daB auflenseitig eine 
absolut glatte OberflSche entsteht. Auch ftir diese Be- 
schichtung wird ein Epoxid- und/oder Polyesterharz ver- 
wendet* 

Das AluminiumguBrad 1 weist in diesem Stadium drei Be- 
schichtungen, n&nlich die Antioxydationsschicht 2, die 
erste Kunststof f schicht 3 und die zum Bilden der absolut 
glatten OberflSche vorgesehene zweite Kunststof f schicht 3 
auf . 

Mit Hilfe einer Zveidtisenspritzspistole, deren eine 
AusgangsdUse von einer gel&ste Metallsalze enthaltenden 
Nitratlfisung und deren andere AusgangsdUse von einem 
Reduktionsmittel beaufschlagt ist r wird der vorgesehene 
metallische Oberzug 5 auf die OberflSche der zweiten 



Kunststof f schicht 4 auf getragen . Zum Erzeugen einer 
spiegelnden Oberfiache ist als Metall Silber (Ag) in der 
Nitratlosung enthalten. Als Reduktionsmittel zunt Aus- 
f alien des elementaren Silbers wird ein organisches 
Reduktionsmittel verwendet, Als organisches Reduktions- 
mittel kann beispielsweise Formaldehyd verwendet werden, 
Damit ein Ausf alien des Silbers nicht bereits in der 
Spritzpistole erfolgt, findet eine Vermegung der Silber- 
nitratlSsung dena Reduktionsmittel erst unmittelbar nach 
Austritt der LiJsungen aus der Pistole statt, Durch die 
Verwirbelung im Sprtihnebel verraengen sich beide Ltisungen, 
so daB beim Auftreffen des Sprtlhnebels auf die Radober- 
flache eine homo gene Vermengung beider LSsungen statt- 
gefunden hat. Durch die chemische Reduktion wird - zum 
Teil bereits im Sprtihnebel, weitesgehend jedoch nach 
Auftreffen auf die Radoberf l&che - elementares Silber 
ausgefSllt, Das ausgeschiedene Silber erzeugt auf dem Rad 
einen spielgenden Glanz. 

Nachfolgend ist die zum Ausf alien von Silber aus einer 
Nitratiasung mit Formaldehyd als Reduktionsmittel vor- 
gesehene Reaktionsgleichung wiedergegeben; 

HCHO + 2[Ag(NH 3 ) 12NO, + H z 0 -> HC00H + 2Ag + 2NH<NO, 

Damit der metal lische (Jberzug 5 so wo hi vor einem Oxidie- 
ren als auch vor mechanischen Einwirkungen geschtitzt ist, 
wird in einem letzten Arbeitsschritt nach einem Sptll- 
schritt mit entionisiertem Wasser und einem anschlieBen- 
den Trocknen des beschichteten Rades 1 der metal lische 
Oberzug 5 einem Kunststof fliberzug 6 beschichtet, Der 
Kunststofftlberzug 6 kann als Lack entweder als Zweikom- 
ponentenlack Oder als Lack mit hohen Feststoffanteilen 
Oder aber durch Pulverbeschichtung auf getragen werden. 



Das in diesetn Ausftihrungsbeispiel zum Erzeugen einer 
spiegelnden OberflSche auf einem AluminiumguBrad 1 ver- 
wendete Silber 1st durch samtliche Metalle, die durcb 
entsprechende ReduktionsvorgSnge ausfSllbar sind, ersetz- 
bar. Entsprechend vrird ebenfalls der Oberf IScheneffekt 
verandert. Durch Wahl des jeveiligen Metalles sind Farb- 
variationen und Variationen beziiglich des Ref lektionsver- 
mttgens der OberflSche m«glic*u Ferner laflt sich die 
Gestaltung der OberflSche auch durch Variation des 
Schutzitberzuges 6 unterschiedlich gestalten. Daher kann 
in AbhSngigskeit vom jeweils gewtlnschten Effekt der 
SchutzUberzug 6 in einem Fall farblos und durchsichtig, 
in einem anderen Fall getfint und durchsichtig oder auch 
nur durchscheinend vorgesehen sein. 
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Schutzansprtiche 



Aluminiumgufirad fOr Kraft fahrzeuge rait einer Be- 
schlchtung zum Erzielen einer hochglatten, spiegeln- 
den OberflSche, dessen Beschichtung folgende Sfchich- 
ten umfafit: 

eine auf das Aluroiniumrad (1) aufgetragene 
Antioxidationsschicht (2 ) , 

eine erste Kunststof f schicht (3) zum Ausgleich 
der Oberf lfichenrauhigkeit des AluminiumguBrades 
(1), 

eine zweite Kunststof f schicht (4) zum Erzielen 

einer hochglatten aufieren Oberf IMche, 

einen metal lischen Oberzug (5) zum Erzeugen 

eines Spiegeleffektes und 

eine Kunststof fschutz schicht (6). 

Aluminiumgufirad nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Antioxidationsschicht eine 
Chromatschicht (2) ist, 

Aluminiumgufirad nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet , daB ale tnetallischer Oberzug (5) 
eine Edelmeta 11 schicht vorgesehen 1st. 

AluminiuraguBrad nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als metallischer Oberzug eine silbar- 
schicht (&) vorgesehen ist. 

Aluminiumgufirad nach einem Oder mehreren der An- 
sprUche 1 bis 4 , dadurch gekennzeichnet , daB die 
Kunststoffschutzschicht (6) durchsichtig ist. 



AluminiumguBrad nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Kunststof fschutzschicht (6) farb- 
los ist. 

Aluminiumgufirad nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststof fschutzschicht (6) getiint 
ist. 
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